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第 1 章では FRM についての展望と本研究円的の位置づけを述べている。
第 2 章で、は拡散接合による FRM 平板の製法とその基礎原理を述べ，また繊維引揃えのため新しく
開発した巻線機により各種加圧法を用い FRM を製作した例について述べている。
第 3 章でこの FRM 平板の諸特性と成形の最適条件を述べ，また FRM の強化繊維と，金属マトリ
ックスの界面の性質にふれる。







第 6章に，結論として，ボロン -AI 合金， SiC-AI 合金の平板ならびに円筒の製作を達成し，ボ
ロン -'-A 6061薄肉円筒の内圧による破壊強さは 140 kgf /mm2 以上， SiC -A 6061では， 110 kgf /mm2 
以上の値を得た。また，この円周方向の弾性率は ， 25 , OOOkgf / mm2 ，軸方向の弾性率は 7，OOOkgf /mm 2 , 
ポアソン比は ν12 キ 1/3 (円周方向の引張に対して) ， ν21キ 1 /10 (軸方向の引張に対して) ，の結果
を得た。そして，従来の金属材の比重が大きいという短所を解決し，核燃料濃縮遠心分離機用胴へ応











金製円筒の場合は内圧による破壊強さ 140 kgf /mm2以上， SiC 一企 l 合金の場合 110 kgf /mm2 以上，非
破壊周速 617m /s を達成した。
以上の研究は材料分野に新しい分野を開拓したものであり，また原子力燃料の製造に寄与するとこ
ろが大きく工学博士の学佐に値するものと認める。
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